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^ (57) Abstrac t: Disclosed is a thread-delivering device (1) comprising several thread-delivering units (11, 12, 13, 14) that are com- 
^ bined into a group (8). Said thread-delivering units (11, 12, 13, 14) operate in an individual and tension-controlled manner based 
^ on a given thread tension value during test operation. The resulting thread delivery quantities or thread speeds of the individual 
00 thread-delivering units (11, 12, 13, 14) are reported to a central processing unit which calculates a mean value for the group from the 

reported thread speeds and transmits said mean value to the thread-delivering units (11, 12, 13, 14) as a set point for the subsequent 
^ operation, whereby the individual thread-delivering units (11, 12, 13, 14) can then operate purely in positive mode. The central 
^ processing unit (31) can also receive signals characterizing machine speed and pattern signals via an input (57), the thread-delivering 

units of the group (8 or 16) that is to be addressed being turned on and off, accelerated, or slowed down based on said signals. 

(57) Zusammenfassung: Eine Fadenliefereinrichtung (1) enthSlt mehrere Fadenliefergerate (1 1, 12, 13, 14) die zu einer Gruppe (8) 
^ zusammengefasst sind. Im Probebetrieb arbeiten die Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14) individuell spannungsgesteuert anhand eines 



vorgegebenen Fadenspannungswerts. Die 
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sich dadurch an den einzelnen Fadenliefergeraten (11, 12, 13, 14) ergebenden Fadenliefermengen bzw. Fadengeschwindigkeiten 
werden an eine Zentraleinheit gemeldet Diese errechnet aus den gemeldeten Fadengeschwindigkeiten einen Gruppendurchschnitt 
und sendet diesen als Vorgabewert fur den nachfolgenden Betrieb an die Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14). Dadurch konnen die 
einzelnen Fadenliefergerate (11, 12, 13, 14) nachfolgend im reinen Positivbetrieb aibeiten. AuBerdem kann die Zentraleinheit (31) 
tiber einen Eingang (57) sowohl Signale, die die Maschinengeschwindigkeit (Drehzahl) kennzeichnen als auch Mustersignale erhal- 
ten, anhand dererdie Fadenliefergerate der jeweils anzusprechenden Gruppe (8) bzw. (16) ein- und ausgeschaltet bzw. beschleunigt 
oder verlangsamt werden. 
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Verf ahren und Vorrichtunq zum Liefern von Faden 

Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zum Liefern von 
Faden an eine Textilmaschine sowie eine Fadenlieferein- 
richtung. 

Eine Reihe von Textiimaschinen benotigt zur Herstel- 
lung textiler Ware, beispielsweise textiler Flachengebil- 
de im Web- oder Strickverfahren, mehrere FadenliefergerS- 
te, die Faden an unterschiedliche Fadenverbrauchsstellen 
liefern. Das Fadenliefergerat hat die Aufgabe, den Faden 
von einer Garnspule abzuziehen und der Strickmaschine 
bereit zu stellen. Dabei sind so genannte Positivfour- 
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nisseure bekannt, die ein vom Faden umschlungenes Faden- 
lieferrad aufweisen, wobei die Drehung des Fadenliefer- 
rads die Fadenlieferung an die nachfolgende Maschine be- 
stimmt . 

Ein solches Fadenliefergerat ist der US-PS 3858416 zu 
entnehmen. Das Fadenlief erger&t weist einen Elektroraotor 
mit Fadenlieferrad auf , das von dem zu liefernden Faden 
umschlungen ist, Der von dem Fadenlieferrad ablaufende 
Faden lauft tlber einen Fadenspannungs sensor zu einer 
Strickstelle einer Rundstrickmaschine. AuJierdem ist so- 
wohl an der Strickmaschine als auch an den Elektromotor 
des Fadenlieferrads jeweils ein Positions- oder Drehzahl- 
sensor angeordnet. Die den Motor betreibende Ansteuer- 
schaltung kann nun iiber einen Umschalter an die Posi- 
tionssensoren oder alternativ an den Spannungssensor an- 
geschlossen werden. In einem Fall dreht der Motor mit 
einer der Arbeitsgeschwindigkeit der Strickmaschine pro- 
portionalen Drehzahl. Es wird Faden mit festgelegter Fa- 
denmenge pro Maschinenumdrehung an die Strickmaschine 
geliefert. Bei vorgegebener Arbeitsgeschwindigkeit der 
Strickmaschine ist die Liefergeschwindigkeit konstant. 
Die Fadenspannung stellt sich dabei in weiten Grenzen 
frei ein. Dieser Betrieb wird Positivbetrieb genannt. Die 
alternative Betriebsart, die durch Dmschalten des Schal- 
terblocks erreicht wird, heiBt spannungsgeftihrter Be- 
trieb. Hier wird der Antriebsmotor des FadenliefergerSts 
so angesteuert, dass sich die gewtinschte Fadenspannung 
einsteilt. Die dadurch an die fadenverbrauchende Maschine 
gelieferte Fadenmenge stellt sich dabei in weiten Grenzen 
frei ein. 
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Bei Strickmaschinen. oder ajideren Textilmaschinen 



kommt es h^ufig darauf an, mehrere Faden parallel so zu 
lief era , dass einheitliche MaschengrSfien entstehen. 

Aus der EP 0452800 Bl ist die Oberwachung einer 
Strickmaschine mit dem Ziel bekannt, gestrickte Artikel, 
wie beispielsweise Strumpfhosen, in einheitlicher vor- 
gesehener Grofie erzeugen zu kdnnen. Dazu wird die genaue 
Drehzahl der Antriebswelle der Textilmaschine in einem 
Lernzyklus aufgezeichnet . Aufierdem wird die Garnbewegung 
in einem Probestrickablauf aufgezeichnet. Der spatere 
Betrieb der Strickmaschine erfolgt dann anhand der aufge- 
zeichneten Daten. 

Aufierdem ist es aus der EP 0489307 Al bekannt, die an 
eine maschenverbrauchende Maschine gelieferte Fadenmenge 
zu steuern, indem in einem erst en Schritt, dem Lern- 
schritt, ein Musterprodukt hergestellt wird. Dabei wird 
die an die Maschine gelieferte Fadenmenge registriert. In 
einem zweiten Schritt, dem Produktionsschritt, wird ein 
dela Musterprodukt ahnliches Produkt hergestellt. Dabei 
werden wiederum die Fadenmengen bestimmt und mit den Mus- 
terdaten verglichen. Eine Fadenliefereinrichtung ilber die 
der Faden der Maschine zugeliefert wird, wird dann auf 
der Basis der abgespeicherten Daten angesteuert. 

Weil die Daten in dem Musterstrickprozess gewonnenen 
werden, in dem der Faden von der Garnspule durch den Zug 
der Maschine selbst, nicht jedoch durch das Fadenliefer- 
gexat abgezogen wird, ist die Maschengrofce der zu erzeu- 
genden Maschen auf mehr oder weniger zuf allige Weise 
festgelegt . 
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Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, ein 
Verfahren zum Liefem von Faden an eine Textilmaschine 
sowie eine entsprechende Fadenliefereinrichtung zur Lie- 
ferung mehrerer Faden an Fadenverbrauchsstellen zu schaf- 
fen, mit dem bzw. der ein Gestrick mit einheitlicher Ma- 
schengrofie erzeugt werden kann". 

Diese Aufgabe wird mit dem Lieferverfahren nach An- 
spruch 1 sowie der Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 
13 geldst: 

Bei dem erfindungsgemafien Fadenlieferverf ahren werden 
mehrere Fadenlief ergerate in ein oder mehreren Probepha- 
serx spannungsgeregelt betrieben. Dabei versuchen die Fa- 
denliefergerate Faden mit einer vorgegebenen Fadenspan- 
nung zu liefem. Entsprechend dem Fadenverbrauch jeder 
angeschlossenen Strickstelle entstehen dadurch individu- 
elle Fadenliefermengen bzw. Fadenlief ergeschwindigkeiten 
an den einzelnen Fadenlief ergerat en. Diese Fadenliefer- 
mengen oder Fadengeschwindigkeiten werden erfasst und der 
Bestimmung eines Sollwerts, d.h. einer Geschwindigkeits- 
vorgabe oder einer Fadenmengenvorgabe, zugrunde gelegt. 
Nach Ablauf der Probephase erhalten die Fadenlief ergerate 
ein die Geschwindigkeitsvorgabe oder die Fadenmengenvor- 
gabe kennzeichnendes Signal und' liefem dann die entspre- 
chenden Fadenmengen. Dadurch wird^n alien an die Faden- 
liefergerate angeschlossenen Strickstellen die gleiche 
Maschengrafce erzwungen. Die Fadenspannungen s.tellen sich 
dabei an den einzelnen Fadenliefergeraten unterschiedlich 
ein. 



Im einfachsten Fall ist die Fadengeschwindigkeit im 
Probebetrieb an alien Strickstellen konstant. Dies ist 
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der Fall, wenn glatte Ware erz.eugt wird. Wird hingegen 
gemusterte Ware erzeugt, schwankt die Fadenmenge. Die 
Schwankung kann mit der Drehposition des Nadelzylinders 
und/oder mit den Daten eines Musterspeichers korreliert 
sein* In diesen Fallen erhait die Zentraleinheit zusatz- 
lich Signale, die die Drehposition einer Rundstrickma- 
schine und/oder Vorgabewerte aus dem Musterspeicher ent- 
sprechen. Die Zentraleinheit best iinmt im Probebetrieb 
dann filr jeden Arbeitsabschnitt der Strickmaschine, in 
dem die Fadenabnahme der Strickstellen konstant ist, die 
Fadensollgeschwindigkeit unter der Pr^misse, dass Strick- 
stellen ohne Fadenabnahme der allgemeinen Mittelwertbil- 
dung entzogen werden. Sie werden vielmehr als zeitweilig 
inaktive Strickstellen erkannt. Entsprechend werden die 
Fadengeschwindigkeitssollwerte der ihnen zugeordneten 
Fadenliefergerate auf einen niedrigen Sollwert oder Null 
gesetzt. 

Auflerdem konnen zur Vermeidung von Fadenspannungs- 
spitzen bei Beschleunigung oder Verzdgerung des Fadens 
(z.B. im Musterbetrieb) den Produktionsphasen vorausei- 
lende Fadenmengenvorgaben errechnet werden, 

Diese Vorgehensweise kann alle Fadenliefergerate ei- 
ner Strickmaschine oder einer anderweitigen Textilmaschi- . 
ne betreffen. Bei einer bevorzugten Aus ftthrungs form sind 
die Fadenlief ergerate jedoch zu Gruppen zusammengef asst/ 
wobei die genannte Vorgehensweise far jede Gruppe einzeln 
angewendet wird- Die zu einer Gruppe zusammengef assten 
Fadenlief ergerate sind vorzugsweise solche, die eine Fa- 
densynchronlieferung durchfahren sollen. Sollen Muster 
erzeugt werden, die es erfordern, dass eine Gruppe von 
Fadenliefergeraten zeitweilig aussetzt oder andere Faden- 
geschwindigkeiten liefert als Fadenliefergerate einer * 
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andereri Gruppe, kann dies zwanglos erreicht werden, indem 
die Fadenliefergerate mit entsprechenden Geschwindig- 
keitssollsignalen versorgt werden.- Damit kdnnen die ein- 
zelnen Fadenliefergerate • jeder Gruppe einen echten Posi- 
tivbetrieb durchftihren und dennoch intermittierende Fa- 
denlief erungen realisieren. Dazu kSnnen sie beispiels- 
weise mit einem Rapportsignal und/oder mit einem Nadel- 
signal versorgt und somit mit der Strickmaschine oder 
sonstigen Textilmaschine synchronisiert werden. Entspre- 
chende Steuersignale kSnnen durch Auslesen und Verarbei- 
ten von Musterdaten eines Muster speichers erzeugt werden. 

Es ist auch mSglich, den Fadenlief ergeraten ein Fa- 
denmengensignal zu ubermitteln, das die Fadenmenge pro 
Maschinenumdrehung kennzeichnet . Bei dieser Ausfiihrungs- 
f orm erhalten die Fadenlief ergerate bei Betrieb von der 
Zentraleinheit oder einer anderen Stelle standig Signale, 
die die Maschinengeschwindigkeit bestinimen. Aus diesen 
und dem zuvor empfangenen Fadenmengensignal bestimmen die 
Fadenliefergerate dann standig die erf orderiiche Faden- 
geschwindigkeit und regulieren diese ein. Die Fadenlie- 
fergerate laufen dann synchron phasenstarr mit der Ma- 
schine. Sollen einzelne Fadenlief ergerate stoppen oder 
andere Fadenmeiigen lief em, sendet die Zentraleinheit 
entsprechende Signale an die Fadenlief ergerate . 

Es wird als vorteilhaft angesehen, die Fadenlief erge- 
rate in der Probephase mit ilbereinstimmenden Sollspannun- 
gen zu betreiben. Bedarfsweise kann von dieser Vorgehens- 
weise jedoch abgewichen werden. Die tibereinstimmenden 
Sollspannungen gelten vorzugsweise jeweils ftir eine Grup- 
pe von Fadenlief erger at en, die spater synchron betrieben 
werden sollen. 
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Die von den Fadenlieferger£ten in der Probephase be- 
reit gestellten Fadenmengen oder Fadengeschwindigkeiten 
werden als Signal vorzugsweise in Form von Digitaldaten 
an eine Zentraleinheit geliefert. Diese bildet daraus 
einen Mittelwert und gibt diesen als Sollgeschwindigkeit 
an die zu der Gruppe zusammengef assten Fadenlief ergerate 
wieder aus. Bei dieser Vo^gehensweise reduziert sich der 
Datenverkehr auf den Kommunikat ions lei tungen zwischen den 
Fadenliefergeraten und der Zentraleinheit auf ein Mini- 
mum. Haben die Fadenliefergerate ihren Fadengeschwindig- 
keitssollwert erhalten, speichern sie diesen ab und lie- 
fern mit der entsprechenden Fadengeschwindigkeit . Weitere 
Dateniibertragung ^ist nur und erst dann erforderlich, wenn 
die Fadenlief ermenge ge£ndert werden soil. Haben sie ei- 
nen Fadenmengensollwert erhalten, benotigen sie dauernd 
ein Geschwindigkeitssignal fur die Maschinengeschwindig- 
keit . 

Es kann geniigen, wenn die wahrend der Probephase zu , 
ermittelnde Fadengeschwindigkeit lediglich an einigen 
Fadenliefergeraten einer Facfenliefergerategruppe ermit- 
telt wird. Dies gilt insbesondere bei relativ grofien 
Gruppen und in Fallen , in denen nur geringe Liefer- 
geschwindigkeitsabweichungen innerhalb einer Gruppe von 
Fadenliefergeraten auftreten. Es wird jedoch als vorteil-- 
haft angesehen, zur Geschwindigkeitsvorgabe die Faden- 
geschwindigkeiten aller Fadenliefergerate einer Gruppe 
von Fadenliefergeraten auszuwerten. Die Auswertung kann 
in Form einer Mittelwertbildung erfolgen, wobei der Mit- 
telwert sowohl ein arithmetischer Mittelwert als auch ein 
geometrischer Mittelwert als auch ein nach anderen Vor- 
schriften gebildeter Mittelwert sein kann. Beispielsweise 
konnen Fadengeschwindigkeiten einzelner Gerate auch tiber- 
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oder untergewichtet werden, wenn sie zu stark von dem 
sonstigen Gruppendurchschnitt abweichen. 

Es ist auch moglich, die Mittelwertbildung mehrfach 
nach unterschiedlichen Verfahren durchzuf iihren . Bei- 
spielsweise kann ein erster Probelauf erfolgen, nachdem 
die Fadengeschwindigkeitsyorgabe als geometrisches Mittel 
der einzelnen Fadengeschwindigkeiten gebildet worden ist. 
Wenn in einem nachfolgenden fadengeschwindigkeitsgesteu- 
erten Probebetrieb dann die sich einstellenden Fadenspan- 
nungen unbefriedigend sind, d,h. zu weit auseinander lie- 
gen, kGanen die Fadengeschwindigkeit svorgaben in einem 
zweiten Prozess npchmals neu berechnet werden, indem nun 
beispielsweise eine arithmetische Mittelwertbildung ver- 
sucht und in einem erneuten Probebetrieb geprtlft wird, ob 
sich nun enger beieinander liegende Fadenspannungen er- 
geben. Ist dies nicht der Fall, kann beispielsweise ein 
wiederum anderer Mittelwert beispielsweise als quadratic 
scher Mittelwert fiir die Fadengeschwindigkeit gebildet 
werden, mit dem dann ein erneuter Probebetrieb durchge- 
ftihrt. wird. Es ist darilber hinaus mdglich, die Wichtungs- ■ 
faktoren bei der Mittelwertbildung adaptiv anzupassen. 
Zur Vermeidung von zu hohen Fadenspannungen kdnnen bei- 
spielsweise die im Probebetrieb ermittelten Liefer- 
geschwindigkeiten der Fadenlief ergerate, die besonders 
hohe Fadenliefergeschwindigkeiten aufzeigen, iibergewich- 
tet werden. Zeigt sich dann im Probebetrieb mit vorgege- 
bener Fadenmenge oder Fadengeschwindigkeit an einzelnen 
Strickstellen eine zu grofie oder zu niedrige Fadenspan- 
nung kdnnen die Wichtungsfaktoren der Fadengeschwindig- 
keiten bei der Mittelwertbildung angepasst werden. Z.B. 
kdnnen hohe Fadengeschwindigkeiten untergewichtet werden, 
wenn im geschwindigkeitsgesteuerten Betrieb zu niedrige 
Fadenspannungen aufgetreten sind. CJmgekehrt kdnnen die 
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Wichtungsfaktoren von im spaimungsgesteuerten Betrieb 
ermittelten besonders hohen Liefergeschwindigkeiten er- 
hbht werden, wenn beim nachfolgenden geschwindigkelts- 
gesteuerten Probebetrieb zu hohe Spannungsspitzen aufge- 
treten sind. 

In den genannten Fallen lauft die Probephase zweistu- 
fig ab. In einer ersten Stufe werden die Fadenlief ergera- 
te spannungsgesteuert betrieben und die Fadengeschwindig- 
keiten werden registriert. Nach entsprechender Mittel- 
wertbildung zur Ermittlung eines Vorgabewerts fur die 
Fadengeschwindigkeit erfolgt in einer zweiten Stufe ein 
Probebetrieb mit Fadengeschwindigkeitsvorgabe zur Ober- 
prtifung der sich einstellenden Fadenspannungen. 

Es k6nnen auch einzelne Fadenlief erger&te mit verwen- 
det werden, die keinen Fadenspannungs sensor aufweisen. 
Diese Fadenlief ergerate tibernehmen als Slavegerate die 
Fadenlieferraddrehzahl eines oder mehrerer Master-Faden- 
liefergerate. Dies gilt sowohl ftlr den spannurtgsgeregel- 
ten als auch fur den geschwindigkeitsgeregelten Betrieb, 

Weiter ist es m6glich, die einzelnen Fadengeschwin- 
digkeiten daraufhin zu untersuchen, ob sie zu weit von 
Vorgabewerten abweichen. Dies kann als Hinweis auf Fehler- 
in oder an der angeschlossenen Maschine gewertet werden. 
Auf diese Weise kann Fehlbetrieb mit der Gefahr von Fa- 
denbruch oder Nadelbruch vermieden werden. 

Es ist alternativ und/oder erg^nzend moglich, wahrend 
des reguiaren Betriebs der Fadenlief ereinrichtung die 
Fadenspannungen dauernd oder stichprobenhaft zu tiberwa- 
chen und mit einem Sollwert zu vergleichen. Hier ergibt 
sich die Moglichkeit, ein Fehlersignal zu erzeugen, wenn 

-9- 



WO 2004/016843 PCT/DE2003/002065 



die ermittelten Fadenspannungs.differenzen (Abweichungen 
der Fadenspannung von einem Idealwert) einen Vorgabewert 
Ober- oder unterschreiten, d.h. zu grofc Oder zu klein 
werden. Als Idealwert kann der im Probebetrieb zugrunde 
gelegte Fadenspannungswert genutzt werden. 

Weitere Einzelheiten yorteilhafter Ausftihrungsformen 
der Erfindung ergeben sich aus der Zeichnung, der Be- 
schreibung oder aus Unteransprtichen. 

In der Zeichnung sind Ausftihrungsbeispiele der Erfin- 
dung veranschaulicht. Es zeigen: 

Figur 1 eine Textilmaschine mit zentral gesteuerten Fa- 
denliefergeraten in schematisierter Darstellung, 

Figur 2 ein Fadenlief ergerat der Anlage nach Figur 1 als 
schematisiertes Blockschaltbild, 

Figur 3 eine abgewandelte Ausfuhrungsform eines Faden- 
liefergerats als Blockschaltbild, 

Figur 4 die Zentraleinheit der Anlage nach Figur 1 als 
Blockschaltbild und 

Figur 5 einen Ablaufplan zur ErlSuterung der Funktion 
der erfindungsgemafien Fadenliefereinrichtung. 
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In Figur 1 ist eine- Fadenlief ereinrichtung 1 zum Lie- 
fern mehrerer Faden 2 an eine Strickmaschine 3 oder eine 
anderweitige fadenverbrauchende Maschine veranschaulicht . 
Die Faden 2 werden gruppenweise geliefert, indent vier 
einzelne Faden 4, 5, 6, 7 von einer ersten Gruppe 8 von 
Fadenlief ergeraten 11, 12, 13, 14 an die Strickmaschine 3 
geliefert wird. Weitere Faden 15, 15a, 15b werden von 
einer zweiten Gruppe 16 von Fadenlief ergeraten 17, 18, 19 
an die Strickmaschine 3 geliefert. Jedes Fadenlief ergerat 

11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 zieht seinen jeweiligen Faden 
4, 5, 6, 7, bzw. 15, 15a, 15b von einer Garnspule 21, 22, 
23, 24, 25, 26, 27 ab. Alle Fadenlief ergerate 11, 12, 13, 
14 sowie 17, 18, 19 sind an eine Zentraleinheit 31 an- 
geschlossen, die den Fadenliefergeraten 11, 12, 13, 14, 
17, 18, 19 Steuerbefehle erteilt. Zur Befehlsubertragung 
dient ein Datenbus 32, an den alle Fadenlief ergerate 11, 

12, 13, 14, 17, 18, 19 und ; die Zentraleinheit 31 ange- 
schlossen sind. tfber den Datenbus 32 k6nnen die Fadenlie- 
f ergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 zumindest gruppen- 
weise Befehle empfangen und individuell Daten an die Zen- 
traleinheit 31 senden. 

Figur 2 veranschaulicht schematisch den Aufbau des 
Fadenliefergerats 11 exemplarisch ftir alle anderen Faden- 
liefergerate 12, 13, 14, 17, 18, 19. Die nachfolgende 
Beschreibung gilt somit entsprechend ftir alle Fadenlie- 
f ergerate: 

Das Fadenlief ergerat 11 weist ein Fadenlieferrad 33 
auf , das von dem der Strickmaschine 3 zu liefernden Faden 
4 in mehreren Windungen umschlungen ist. Das Fadenlief er- 
gerat ist mit der Antriebswelle eines Motors 34 verbun- 
den, der mit unterschiedlichen Drehzahlen betreibbar ist." 
Es handelt sich beispielsweise urn einen Gleichstrommotor, 
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einen Servomotor oder einen Schrittmotor . Im vorliegenden 
Beispiel nach Figur 2 wird vorausgesetzt, dass der Motor 
34 ein permanent erregter Gleichstrommotor ist. Der Faden 
4 lauft, nachdem er das Fadenlief errad 33 verlassen hat, 
fiber ein bewegliches Element 35, beispielsweise einen 
Fiihlstift eines Fadenspannungssensors 36, der an seinem 
Ausgang 37 ein Fadenspannungssignal liefert. Der Faden- 
spannungssensor 36 ist Teil eines Fadenspannungsreglers 
38, Zu diesem gehort ein Summierer 39, mit.dem die Diffe- 
renz aus einem Fadenspannungs soils ignal und dem an dem 
Ausgang 37 anstehenden Fadenspannungs-Istsignal gebildet 
wird. Diese Differenz wird Ober einen Schalterblock 41 
einera Regelver starker 42 zugeffihrt, der als Ansteuer- 
schaltung ftir deh Motor 34 dient. Das Sollsignal far die 
Fadenspannung wird von einer Steuereinheit 43 bereitge- 
stellt. Diese steuert auch den Schalterblock 41. 

Die Fadenlief ergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 sind 
Positiv- Fadenlief ergerate. Dies bedeutet, dass das Faden- 
"lief errad von mehreren Fadenwindungen, vorzugsweise von 
mehr als vier Fadenwindungen umschlun'gen ist, wodurch der 
Faden schlupffrei gef6rdert wird. Es wird jedoch bei ei- 
nigen Anwendungs fallen "als durchaus vorteilhaft angese- 
hen, einen gewissen Schlupf zwischen Fadenlief errad und 
Faden zuzulassen. Dies kann erfolgen, indem nur wenige 
Windungen, z.B. nur zwei oder drei Fadenwindungen, urn das 
Fadenlief errad geschlungen werden. Alternativ k6nhen in 
Nachbarschaft des Fadenlieferrads auch ein oder mehrere 
fest oder beweglich gelagerte Fadenabhebeelemente ange- 
ordnet sein, tiber die ein oder mehrere Fadenwindungen 
lauferi. Die Fadenabhebeelemente konnen beispielsweise im 
Wesentlichen parallel zur Drehachse des Fadenlieferrads 
ausgerichtete Stifte sein. Dadurch kann das Fadenlief er-. • 
rad unter dem Faden schneller drehen, wobei die Nachei- 

-12- 



WO 2004/016843 



T/DE2003/002065 



lung des Fadens gegeniiber dem .Fadenlieferrad sowohl in 
der Probephase als auch in der Produktionsphase auftreten 
kann bzw. auftritt. Beispielsweise kann sich das Faden- 
lieferrad 10 % schneller drehen als Faden geliefert wird. 
Wenn die Fadenabhebeelemente fest, d.h. durch die Faden- 
spannung nicht verstellbar, angeordnet sind, tritt in der 
Regel ein voraussehbarer und reproduzierbarer Schlupf 
auf . 

Das Fadenliefergerat 11 enthalt aufier dem Fadenspan- 
nungsregler 38 einen Liefermengenregler, der hier als 
Fadengeschwindigkeitsregler 44 bezeichnet ist. Zu diesem 
geh5rt ein Summierer 45 , der die Differenz aus einem Fa- 
dengeschwindigkeitssollsignal und einem Fadengeschwindig- 
keits-Istsignal bildet. Diese Differenz wird dem Schal- 
terblock 41 zugeleitet und iiber diesen, bei entsprechen- 
der Stellung desselben, an den Eingang des Regelverstar- 
kers 42 gegeben. Das Fadengeschwindigkeits-Istsignal kann 
als Spannungssignal an dem Ausgang des Regelverstarkers 
42 abgegriffen werden, wenn die Betriebsspannung des Mo- 
' tors 34 in ausreichender Genauigkeit seiner Drehzahl ent- 
spricht. Sein Fadengeschwindigkeitssollsignal erhalt der 
idengeschwindigkeitsregler 44 von der Steuereinheit 43. 
Dieser ist iiber einen Leitungszweig 46 aufierdem ein Sig- 
nal zugeleitet, das der Fadengeschwindigkeit entspricht. . 

Die Steuereinheit 43 weist einen Eingang 47 auf, der 
an den Datenbus 32 angeschlossen ist. 

In Figur 4 ist die Zentraleinheit 31 vereinfacht ver- 
anschaulicht . Zum Anschluss an den Datenbus 32 weist die 
Zentraleinheit 31 einen Kommunikationsblock 48, der so- 
wohl einzelne Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, * 
19 ansprechen, sowie Daten zu diesen senden, als auch 



J 



WO 2004/016843 





7DE2003/002065 



Daten von diesen empfangen kann, aiif . Der Kommunikations- 
block 48 ist an einen Mittelwertbildner 49 angeschlossen, 
der dazu eingerichtet ist, den- Durchschnitt aus Zahlen- 
werten zu bilden, die der Kommunikationsblock 48 liefert 
und die die Fadenliefergeschwindigkeiten der einzelnen 
FadenliefergerSte 11, 12, 13, 14 bzw. 17, 18, 19 einer 
Gruppe 8 bzw. 16 kennzeichnen. Auflerdem kann der Kommuni- 
kationsblock 48 Signale an die einzelnen Fadenlief ergera- 
te 11, 12, 13, 14 bzw. 17, 18, 19 senden, die wiederum 
deren Steuereinheit 43 veranlassen, die jeweiligen Schal- 
terblScke 41 so zu schalten, dass entweder der Fadenspan- 
nungsregler 38 oder der Fadengeschwindigkeitsregler 44 
aktiv ist. 



Das von dem Mittelwertbildner 49 gelieferte Signal 
wird einem Multiplikationsblock 51 zugeleitet, der das 
von dem Mittelwertbildner 49 gebildete Signal mit einem 
normierten Maschinendrehzahlsignal multipliziert . Dieses 
wird uber einen entsprechenden Empfangsblock 52 erhalten, 
der an einen Drehzahlsensor der Strickmaschine 3 ange- 
schlossen ist. Der Multiplikationsblock 51 1'iefert Sin 
Signal an den Konmiunikationsblock 48, der das so ermit- 
telte Signal als Fadengeschwindigkeitssollsignal an die 
Fadenlief ergerate liefert. 

An den Kommunikationsblock 48 ist eine Eingabeein- 
richtung 53 angeschlossen, die dazu dient, die Fadenlie- 
fereinrichtung 1 von Probebetrieb in reguiaren Betrieb 
umzuschalten sowie sonstige Eingaben vorzunehmen. N&heres 
ergibt sich aus der nachf olgenden Funktionsbeschreibung: 

Die Fadenliefereinrichtung 1 ist eine Positiv-Liefer- 
einrichtung, die aufierdem eine Probebetriebsart aufweist. 
Zum DurchfOhren der Probebetriebsart wird die Eingabeein- 
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richtung entsprechend betatigt, so dass die Zentralein- 
heit 31 ein Probebetriebsartensignal an die Fadenlief er- 
gerate 11, 12, 13, 14 der Gruppe 8 und/oder an die Faden- 
lief ergerate 17, 18, 19 der Gruppe 16 sendet. Damit 
schalten die Schalterbl5cke 41 der jeweiligen, zu der 
angesprochenen Gruppe 8 oder 16 gehSrigen Fadenlief erge- 
rate, in die in Figur 2 veranschaulichte untere Stellung 
urn, in der die Fadenspannungsregler 38 aktiviert sind. 
Als n^chstes sendet die Zentraleinheit 31 nun ein Faden- 
spannungssollsignal, das von der jeweiligen Steuereinheit 
43 an den Fadenspannungsregler 38 gegeben wird. Bei dem 
nun folgenden Probebetrieb reguliert der Fadenspannungs- 
regler an jedem Fadenlief ergerat die gewunschte Faden- 
spannung ein. Dabei ergeben sich an den einzelnen Faden- 
liefergeraten 11, 12, 13, 14 bzw. 17, 18, 19 in Folge des 
unterschiedlichen Fadenverbrauchs der jeweils angeschlos- 
senen Strickstelle unterschiedliche Fadenlief ergeschwin- 
digkeiten (bzw. Fadenlief ermengen pro Maschinen- 
umdrehung) . Diese Fadengeschwindigkeiten werden erfasst 
und uber den Leitungszweig 46 an die Steuereinheit 43 
weitergegeben. Diese sendet die Fadenlief ergeschwindig- 
keit an die Zentraleinheit. Dies kann periodisch, fort- 
wShrend, nach Ende des Probebetriebs oder alternativ auf 
Abfrage durch die Zentraleinheit 31 erfolgen. In dieser 
liegen soiait spatestens nach Durchftihren eines Probebe- 
triebs die Fadengeschwindigkeiten -bzw, Fadenlief ermengen 
aller Fadenlief ergerate 11, 12, 13, .14, 17, 18, 19 vor. 
Die Fadenlief ermengen jeder Gruppe 8, 16 werden nun ein- 
zeln durch den Mittelwertbildher 49 gemittelt und abge- 
speichert . 

Fur den nachf olgenden Betrieb der Strickmaschine 3 
wird die gemittelte Fadengeschwindigkeit (Fadenlief ermen- 
ge pro Maschinenumdrehung) als Sollwert fiir die an- 
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geschlossenen Fadenliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18., 
19 zugrunde gelegt. 

Dazu sendet der Kommunikationsblock 48 zunSchst ein 
Schalt signal an die Schalterbl5cke 41 der einzelnen Fa- 
denliefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19. Diese schal- 
ten somit den Fadengeschwindigkeitsregler 44 ein. Von nun 
an sendet die Zentraleinheit 31 jeweils, wenn sich die 
Maschinengeschwindigkeit andert, das in dem Multiplika- 
tionsblock 51 erzeugte Fadengeschwindigkeitssignal an die 
angeschlossenen Fadenliefergerate, so dass diese jeweils 
gruppenweise Obereinstimmende Fadenmengen bzw. Fadenge- 
schwindigkeiten lief em. Die Fadenspannungen der Faden 4, 
5, 6, 7 der Gruppe 8 kttnnen somit erheblich voneinander 
abweichen, jedoch wird wegen def Positivlieferung, d.h. 
der Lieferung festgelegter Fadenmengen pro Zeiteinheit 
eine einheitliche MaschengroBe erreicht. Entsprechendes 
gilt fur die Faden 15, 15a, 15b der Gruppe 16. 

Bei einer alternativen Ausftihrungsf orm hat der Emp- 
fangsblock 52 in Figur 4 eine alternative Aufgabe: er 
errechnet nicht standig anhand der Maschinendrehzahl er- 
neut Fadengeschwindigkeitsvorgabewerte sondern er unter- 
nimmt dies nur einmal zu Ende des Probebetriebs . Danach 
wird diese Geschwindigkeit als Koeffizient an die Faden- 
liefergerate 11, 12, 13, 14, 17, 18, 19 gesendet und dort 
abgespeichert. Die Fadenliefergerate erhalten danach Sig- 
nale, die die jeweils aktuelle Maschinendrehzahl kenn- 
zeichnen. Die Umrechnung der Fadenliefergeschwindigkeit 
des Probebetriebs auf die aktuelle Maschinendrehzahl er- 
folgt dann in den Steuereinheiten 43. 

Das Fadenliefergerat 11 nach Figur 2 kann aufierdem 
eine Prtifeinrichtung 55 enthalten, die die von dem Faden- 
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spannungs sensor 36 erfasste Fadenspannung standig Oder 
bedarfsweise ttberprtift. Der Eingang der Prttf einrichtung 

55 ist dazu itiit dem Ausgang 37 verbunden. Auflerdem be- 
st eht eine Verbindung zu der Steuereinheit 43 , um von 
dieser den Fadenspannungs-Sollwert zu erhalten und an 
.diese ein Fehlersignal zu senden, wenn die Abweichung 
zwischen dem Fadenspannungs-Sollwert und dem -Istwert zu 
grofi ist. Tritt ein solcher Fall wahrend des Betriebs des 
Fadenliefergerats 11 auf , kann eine entsprechende Mit- 
teilung ttber den Datenbus 32 an die Zentraleinheit 31 
gesendet werden, die die Meldung weitergibt oder den Be- 
trieb der Strickmaschine 3 stoppt. 

Figur 3 veranschaulicht eine weiter abgewandelte Aus- 
fahrungsform des Fadenliefergerats 11. Die Abweichung 
besteht in der Erfassung der Drehzahl des Motors 34 bzw. 
der Winkelposition seines Fadenlieferrads 33. Dazu ist 
der Motor 34 bzw. sein Abtrieb mit einem Drehzahlsensor 

56 verbunden, dessen Ausgang mit dem Summierer 45 und 
liber den Leitungszweig 46 mit der Steuereinheit 43 ver- 
bunden ist. Ansonsten gilt die vorst'ehende Furiktiorisbe- 
schreibiing. 

Die Vorgehensweise ist in dem Ablaufplan nach Figur - 5 
zusammengefasst . Gemafl diesem Ablaufplan kann bei der 
Verarbeitung der einzelnen Fadengeschwindigkeiten zu ei-^ 
nem Gruppendurchschnitt zusatzlich geprtlft werden, ob 
dieser innerhalb eines Toleranzfeldes liegt, um Fehler 
erkennen zu kdnnen. 

Eine Fadenliefereinrichtung 1 enthait mehrere Faden- 
liefergerate 11, 12, 13, 14 die zu einer Gruppe 8 zusam- 
mengefasst sind. Im Probebetrieb arbeiten die Fadenlie- 
fergerate 11, 12, 13, 14 individuell spannungsgesteuert 
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anhand eines vorgegebenen Fadenspannungswerts . Die sich 
dadurch an den einzelnen Fadenlief ergeraten 11, 12, 13, 
14 ergebenden Fadenlief ermengen bzw. Fadengeschwindig- 
keiten werden an eine Zentraleinheit gemeldet. Diese er- 
rechnet aus den gemeldeten Fadengeschwindigkeiten einen 
Gruppendurchschnitt und sendet diesen als Vorgabewert filr 
den nachfolgenden Betrieb an die Fadenlief ergerate 11, 
12, 13, 14. Dadurch kSnnen die einzelnen Fadenliefergera- 
te 11, 12, 13, 14 nachfolgend im reinen Positivbetrieb 
arbeiten. Aufierdem kann die Zentraleinheit 31 ttber einen 
Eingang 57 sowohl Signale, .die die Maschinengeschwindig- 
keit (Drehzahl) kennzeichnen als auch Muatersignale er- 
halten, anhand derer die Fadenlief ergerate der jeweils 
anzusprechenden Gruppe 8 bzw. 16 ein- und ausgeschaltet 
bzw. beschleunigt oder verlangsamt werden. 
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Bezuqszeichenliste: 



1 Fadenliefereinrichtung 

2 Faden 

3 Strickmaschine 

4 bis 7 Faden 
8 Gruppe 

11 bis 14 Fadenlieferung 
15, 15a, 15b Faden 

16 Gruppe 

17 bis 19 Fadenliefergerate 
21 bis 27 Garnspule 

31 Zentraleinheit 

32 Datenbus 

33 Jadenlieferrad 

34 Motor 

35 Element 

3 6 Fadenspannung s s ens o r 

37 Ausgang 

38 Fadensparihungsregler 

39 Summierer 

41 ' .Schalterblock 

42 Regelverstarker 

43 Steuereinheit 

44 Fadengeschwindigkeitsregler 

45 Summierer 

46 Leitungszweig 

47 Ausgang 

48 Kommunikationsblock 

4 9 Mittelwertbildner 

51 Multiplikationsblock 

52 Empfangsblock 

53 Eingabeeinrichtung 

55 Prufeinrichtung 

56 Drehzahlsensor 

57 Eingang 
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Patentansoruche : 



2. 



3. 



4. 



Verfahren zum Liefern von Faden an eine Textilmaschi- 
ne, insbesondere zum Betrieb von Fadenliefergeraten, 

bei dem die Fadenliefergerate in einer Probephase 
spannungsgeregelt betrieben werden, wobei die von den 
Fadenlieferger&ten erzeugten Fadengeschwindigkeiten 
Oder gelieferten Fadenmengen erfasst werden, und 

bei dem die Fadenliefergerate nach Ablauf der Probe- 
phase anhand einer Geschwindigkeitsvorgabe oder einer 
Fadenmengenvorgabe geregelt oder gestreut betrieben 
werden, die aus den erfassten Geschwindigkeiten oder 
Fadenmengen ermittelt worden ist. 

Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fadenliefergerate in der Probephase gemSJi 
iibereinstimmender Sollspannungen betrieben werden. 

Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die von den Fadenliefergeraten erzeugten Faden- 
geschwindigkeiten oder Fadenmengen liber eine Signal- 
leitung zu einer Zentraleinheit geliefert werden. 

Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fadengeschwindigkeiten oder Fadenmengen als 
Digitaldaten zu einer Zentraleinheit geliefert wer- 
den. 

Verfahren nach Ansprueh 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeits- oder Mengenvorgabe aus den 
Fadengeschwindigkeiten oder -mengen aller Fadenlie- • 
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fergerate einer Gruppe von Fadenlief ergeraten ermit- 
telt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch -1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeits- oder Mengenvorgabe propor- 
tional zu der Maschinengeschwindigkeit einer maschen- 
bildenden Maschine, die mit FSden beliefert wird, 
festgelegt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeits- oder Mengenvorgabe der 
Fadenliefergerate bestimmt wird, indem aus mehreren 
Fadengeschwindigkeiten oder -mengen ein Mittelwert 
gebildet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fadengeschwindigkeiten vor oder bei der Mit- 
telwertbildung einer Wichtung unterworfen werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Fehlersignal erzeugt wird, wenn im Probe- 
betrieb Unterschiede zwischen einzelnen Faden- 
geschwindigkeiten oder -mengen auftreten, die einen 
Vorgabewert iibeifsteigen. 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Fehlersignal erzeugt wird,- wenn nach Ablauf 
des Probebetriebs Fadenspannungsdifferenzen auftre- 
ten, die einen Vorgabewert tiberschreiten. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeit'svorgaben oder maschinenge- 
schwindigkeitsbezogene Mengendaten als Signale von • 



-21- 



^^/DE2003/002065 



einer Zentraleinheit an die Fadenlief ergerate tlber- 
mittelt und dort abgespeichert werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeitsvorgaben oder maschinenge- 
schwindigkeitsbezogene Mengendaten als Digitalsignale 
von einer Zentraleinheit an die Fadenlief ergerate 
abermittelt und dort abgespeichert werden, 

13. Fadenlief ereinrichtung (1) zur Lieferung mehrerer 
Faden (4, 5, 6, 7, 15, 15a, 15b) an Fadenverbrauch- 
stellen, 

mit mehreren* Fadenlief erger&ten (11, 12, 13, 14), die 
eine Gruppe (8) bilden, und von denen wenig'stens ei- 
nige einen Fadenspannungssensor (36), einen Antriebs- 
motor (34) mit einem Fadenlief errad (33), einen Fa- 
denspannungsregler (38) und einen Fadengeschwindig- 
keitsregler (44) aufweisen, , 

mit einer Zentraleinheit (31), die mit den Fadenlie- 
fergeraten (11, 12 , 13, 14) verbunden ist, um von 
diesen Fadehgeschwindigkeitssignale oder Fadenmengen- 
signale zu empfangen und Fadengeschwindigkeitsvorga- 
besignale oder Fadenmengenvorgabesignale an diese zu 
senden. 

14. Fadenlief ereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Fadenspannungsregler (38) und 
der Fadengeschwindigkeitsregler (44) tiber einen 
Schalterblock (41) wechselweise aktivierbar sind. 

15. Fadenlief ereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge~ 
kennzeichnet, dass die Zentraleinheit (31) eine Re- 
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cheneinheit (49, 51.) aufweist, die aus empfangenen 
Fadengeschwindigkeitssignalen ein Fadengeschw-indig- 
keitsvorgabesignal oder ein Fadenmengenvorgabe signal 
ermittelt. 

16. Fadenliefereinrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Zentraleinheit (31) einen Ein- 
gang (52) fur ein Signal aufweist, das die Arbeits- 
geschwindigkeit der maschenbildenden Maschine (3) 
kennzeichnet . 
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